. « > » . t ■ o » « ' - * " « * ' s E PCT/EP200 ^ / 0 1 0 6 5 

% 09. 2004, 



I INSTITUT 
NATIONAL DE 
LAPBOPRIETE 
INDUSTRIELLE 



BREVET D'INVENTION 



CERT1FICAT D'UTILITE - CERTIFICAT D'ADDIT 




COPIE OFFICIELLE 



PRIORITY 
DOCUMENT ss> 

SUBMITTED OR TRANSMITTED IN 
COMPLIANCE WITH RULE 17.1(a) OR (b) J£> 



Le Directeur general de I'lnstitut national de la propriete 
industrielle certifie que le document ci-annexe est la copie 
certifiee conforme d'une demande de tltre de propriete 
industrielle deposee a I'lnstitut. 



Fait a Paris, le . 



3 0 A00T 2004 



m 

O 
O 



Pour le Directeur general de I'lnstitut 
national de la propriete Industrielle 
Le Chef du Departement des brevets 




Marline PLANCHE 





I CI Ut?|JUl 



INDUSTRIELLC 

26 bis, rue de Saint Petersbourg 
75800 Paris Cedex 08 

Telephone : 33 (1) 53 04 53 04 Telecopie : 33'{1) 42 94 86 54 



(Reserve a i'lNPI 



REMISE DES PIECES 
DATE 

lieu 1 OCT 2003 
76 IN PI PARIS 

N° D'ENREGISTREMENT 

NATIONAL ATTRIBUIl PAR LTINPI 03 1 1 509 

DATE DE DEPOT ATTRIBUTE ^„ 

parl^p. - I OCT. 2003 



Vos references pour ce dossier 

(facultatif) SETVAL Aff. 26 (120946) 



Confirmation d'un depot par telecopie 



BREVET D'BSWENTION 
CERTIFICAT D'UTILITE 

Code de ia propriete intellectueile - Livre VI 

REQUETE EN DEL1VRANCE 
page 1/2 

Cet imprimS est a nemplir lisiblement a 1'encre noire 



N° 11354*03 



DB 540 9 ff / 2105 



El NOM ET ADRESSE DU DEMANDEUR OU DU MANDATAIRE 
A QUI LA CO RRESPON DANC E DOIT ETRE ADRESSEE 

CABINET NETTER 
36 avenue Hoche 
75008 PARIS 



□ N° attribue par TINPI a la telecopie 



Demande de brevet 



Demande de certificat d'utilite 



□ 



Demande divisionnaire 

Demande de brevet initiate 
ou demande de certificat d'utilite initiate 



□ 



Date 
Date 



I i i i i 



i » i ■ i i > ■ i 



Transformation d'une demande de 
' brevet europeen Demande de brevet initiate 



□ 

N° 



Date I I 1 i I i i i I 



TITRE DE L'INVENTION (200 caracteres ou espaces maximum) 

Composanttubulaire muni d'elements filetes mutuellement orientes et procede pour le r§aliser 



□ DECLARATION DE PRIORITE 
OU REQUETE DU BENEFICE DE 
LA DATE DE DEPOT D'UNE 
DEMANDE ANTER1EURE FRANQAISE 


Pays ou organisation 

Date 1 i 1 i 1 i i i 1 N° 
Pays ou organisation 

Datel i 1 i 1 i , , 1 N* 
Pays ou organisation 

Date 1 i 1 i 1 i i i I N° 

□ S'il y a d'autres priorttes, cochez la case et utilisez V imprlme «Suite» 






Norn 

ou denomination sociale 


VALLOUREC MANNESMANN OIL & GAS FRANCE 


Prenoms 




Forme juridique 


Societe anonyme 


N° SIREN 


1 „ 1 1 1 1 , 1 1 ,.„» ■ 1 


Code APE-NAF 


1 . . . 1 


Domicile 
ou 

siege 


Rue 


54 rue Anatole France 


Code postal et vilie 


15 |9 16 i2 ,0 I AULNOYE-AYMERIES | 


Pays 


France 


Nationality 


frangaise 


N° de telephone (facultatif) 


N° de telecopie (facultatif) 


Adresse electronique (facultatif) 









1 er depot 



I1SPI 



■ IK»TITVT 
NATIONAL Ot 

la rmomtExe. 

IHoO STKIELLE 



BREVET D'INVENTION 
CERTIFICAT D'UTILITE 

REQUETE EN DELIVRANCE 

page 2/2 




\ R6seiv6 a HNPI 1 



REMISE DES PIECES 
DATE 

LIEU 1 OCT 2003 

NATIONAL ATTRIBUE PAR L'INPI 031 1 50£> 



OB 540 W/ 210502 



ROUSSET 



Prenom 

Cabinet ou Societe 



Jean-Claude 



Cabinet NETTER 



N °de pouvoir permanent et/ou 
de lien contractu el 



Adresse 



Rue 



36 avenue Hoche 



Code postal et ville 
Pays 



17 6 iQ iQ »8 I PARIS 



I _ N ° de telephone (facultattj) 



France 



N° de telecopie (fact dlatffi 
Adresse electronique (facu/tali/) 



01 58 36 44 22 



01 42 25 00 45 



Les demandeurs et tes inventeurs 
sont les memes personnes 



□ Oui 




Etablissement immediat 
ou etablissement differe 



m 
a 



Paiement echelonne de la redevance 



□ Ou?" 16 "* P ° Ur P 6 ^ 0 "" 65 P^^wes effectuant elles-memes leur propre depot 

□ Non 



REDUCTION DU TAUX 
DES REDEVANCES 



EE SEQUENCES DE NUCLEOTIDES 
ET/OU D'ACIDES AMINES 



Uniquement pour les personnes physiques 

□ Requise pour la premiere fois pour cette invention Qomdreun amsde non-imposition ) 

□ Obtenue anterieurement a ce depot pour cette invention ffomdr* une copie de fa 
decision d'admissi >on 4 /'assistance gratw/eoumdiqiiersarffiencej: fa \ , , , , | 



_J Cochez (a case si la description contient une liste de sequences 



Le support electronique de donnees est joint 

La declaration de conformite de la liste de 
sequences sur support papier avec le 
support electronique de donnees est jointe 



□ 
□ 



Si vous avez utilise I'imprime «Suite», 
indiquez le nombre de pages jofnt es 

SIGNATURE DU DEMANDEUR 
OU DU MANDATA1RE 
(Nom et qualite du signal aire) 
N° Conseil 92-1 21 7(B) (M) 
UeairClatrderROUSSEl 




VISA DE LA PREFECTURE 
OU DE L r INPI 




Elle^ 

tue garantit un droit d acces et de rectification pour les donnees vous concernant aupres de PINPI. 



Com posant: tubulaire muni d' elements filetes mutuellement 

orient^s et procecie pour le realiser 



L' invention concerne un procede pour realiser un composant 
tubulaire muni a chacune de ses deux extremites d'un element 
filets comprenant un filetage male ou femelle et une butee 
d' arret de vissage, propre a faire partie d'un train de 
composants tubulaires dans lequel deux composants consecutif s 
sont mutuellement assembles par vissage du filetage mSle d'un 
element filete de l'un d'eux dans le filetage femelle d'un 
element filete de 1' autre, les butees d' arret correspohdantes 
venant en appui mutuel, le procede comprenant les etapes 
suivantes : 

a) montage du composant dans le mandrin d'un tour; 

b) usinage a l'aide du tour d'un premier Element filet6 
a une extremite du composant; >_ 

c) retournement du composant dans le mandrin du |our; et 

d) usinage a l^aide du tour d'un second element filete 
a 1' autre extremite du composant, en utilisant un outil 
d' usinage qui se deplace par rapport au bati du tour selon un 
programme de commande a partir d'une position donnee. 

Ce proced<§ s' applique indif f eremment a un composant tubulaire 
de grande longueur tel qu'un tube ou a un composant tubulaire 
de faible longueur tel qu'un manchon. 

Des trains de composants tubulaires tels que celui mentionne 
ci-dessus sont couramment utilises en tant que colonnes 
tubulaires pour le forage ou 1 ' exploitation de puits d'hydro- 
carbures . 

Les procedes usuels d' usinage des composants tubulaires de 
ces colonnes ne permettent pas d' assurer qu'une generatrice 
donnee d'un composant viendra en alignement avec une genera- 
trice donnee d'un autre composant apres assemblage par 
vissage en butee de ces deux composants. 
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Une telle coincidence est n^cessaire lorsque les composants 
resolvent le long de leurs generatrices des accessoires 
allonges qui doivent etre alignes d'un composant au suivant, 
par exemple pour former des lignes de controle ou des lignes 
5 de cables. 

US 6 363 598 B deer it un procede pour realiser un train de 
composants tubulaires compose alternativement de tubes de 
grande longueur munis chacun d'un element filete male a 

10 filetage conique a chaque extremity et de manchons de faible 
longueur munis chacun d'un element filete femelle a filetage 
conique a chaque extremite, chaque element filete male etant 
visse en butee dans un element filete femelle, procede dans 
lequel des reperes d' orientation traces sur les composants 

15 viennent en alignement mutuel. 

Ce procede connu n^cessite pour chaque 61£ment filete 
diverses operations d'usinage successivest enlevement d'une 
partie d'extremite de 1 'element , usinage d'un £paulement 

2 0 interne dans le cas d'un element filete femelle , usinage 
d'une surface conique, et enfin filetage. Ces operations 
doivent etre executees en utilisant des parametres communs 
pour tous les composants du train. Le document ne deer it pas 
la realisation de tubes de grande longueur munis chacun d'un 

25 Element filet € male a une extremite et d'un element filete 
femelle a 1' autre extremite. 

Le but de 1' invention est de permettre 1' alignement correct 
des composants d'un train de composants tubulaires en 
30 s ' af f ranchissant des limitations du procede connu. 

L' invention vise notamment un procede du genre defini en 

introduction, et prevoit que: 

* entre les etapes b) et c) 
35 e) on visse sur le premier element filete un calibre 

d' orientation comportant un filetage conjugue de celui du 

premier element filete et une butee d' arret de vissage et 
.present ant— un— repe-r-e^-a-^s a -pe-rAphe:i^ie--ex-^ 



en appui mutuel les butees d'arrgt de 1' element filete et du 
calibre d ''orientation; 

f ) on trace sur la peripherie exterieure du composant un 
repere d' orientation aligne axialement avec le repere du 

5 calibre d' orientation; 

* lors de l'^tape c) on dispose le composant de telle maniere 
que son repere d' orientation se situe par rapport au mandrin 
dans la meme position angulaire que lors de l'6tape f); 

* lors de l'etape d) la position de depart de l'outil est 
10 definie d'apres au moins un essai preliminaire dans lequel 

les etapes a) f b) , e), f), c) et d) sont suivies des etapes 
suivantes s 

g) on visse sur le second element filete un calibre 
d' orientation comportant un filetage conjugue de celui du 

15 second element filete et une butee d'arrdt de vissage et 
pr^sentant un repere & sa peripherie exterieure, pour amener 
en appui mutuel les butees d' arret de 1' element filete et.du 
calibre d' orientation, 

le calibre d' orientation utilise lors de l'etape g) etant 
20 identique a celui utilise lors de l'etape b), si les fileta- 
ges des premier et second elements filetes sont tous deux 
males ou tous deux femelles, et les filetages des calibres 
d' orientations utilises lors des etapes b) et g) etant 
propres a se visser l'un dans 1' autre et leurs repSres etant 
25 mutuellement alignes axialement dans la position definie par 
leurs butees d' arret respectives, si les filetages des 
elements filet<Ss sont l'un male et 1' autre femelle; et 

h) on compare le d^calage angulaire entre les repdres du 
composant et du calibre d' orientation a une valeur de 

30 consigne Q predefinie et on definit la nouvelle position de 
depart de l'outil d'usinage comme etant decalee axialement 
par rapport a la position initiale d'une quantite d£termin£e 
en fonction du sens et de 1' amplitude de l'ecart eventuel 
constate . 



35 



La valeur de consigne Q peut etre definie experiment alement 
en fonction de divers parametres tels que le couple de 
vissage et la quantite de graisse; 
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Dans la presente description, le terme "repere" ou "repere 
ci f orient at ion " designe un marquage appose sur un objet ayant 
une forme gen^rale de revolution pour reperer une generatrice 
particuliere de cet objet. Un tel repere peut notamment 
5 prendre la forme d'une ligne tracee selon ladite generatrice 
sur une surface peripherique de 1' objet, Le marquage peut 
etre realise par depot d'une encre ou de toute autre subs- 
tance laissant une trace durable, ou par scarification a 
l'aide d'une pointe. Le terme "decalage angulaire" designe 
10 une distance angulaire entre deux elements, par exemple des 
"reperes", autour d'un axe de revolution. Le terme "ecart" ou 
"ecart angulaire" designe la difference entre un d6calage 
angulaire constate et une valeur de consigne etablie pour 
celui-ci. 

15 

Des caracteristiques optionnelles de 1' invention, complemen- 
taires ou de substitution, sont enonc§es ci-apr£s: 



- Le dScalage axial de la position de depart de l'outil 

20 d'usinage comprend une quant ite 

C- Px «±fl 
2% 

P etant le pas du filetage et a etant la valeur dudit ecart 
mesuree en radians. 

25 - Ladite quantite C est calculee selon la formule 

C- * x (*+&) 
tc D 2 

B etant la longueur de l'arc de cercle s'<§tendant, sur une 
surface peripherique de diametre D du composant, entre le 
repere de celui-ci et le demi-plan axial contenant le repere 
3 0 du calibre d' orientation, cet arc ayant pour valeur a 
radians . 



Q est determine pour que lors du vis sage mutuel des compo- 
sants tubulaires le decalage angulaire entre les reperes 
35 correspondants soit inferieur ou 6gal I 10° et pref erentiel- 
lement inferieur ou egal a 5°. 

- Le repfere d ' orientation - du composant comprend w premier 
repere elementaire trace dans l'alignement axial du repere du 
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calibre d' orientation dans la region du premier element 
filete, et un second repere elementaire trace ensuite dans la 
meme position angulaire que le premier repere elementaire, 
dans la region du second element filete. 

- Le premier element filete comprend un filetage male. 

- Le composant tubulaire comprend un tube de grande longueur 
muni d'un element filete male a chaque extremite et un 
manchon de faible longueur muni d'un element filete femelle 
a chaque extremite, un element filete male etant visse en 
position dans un element filete femelle du manchon. 

- Le composant tubulaire est un tube de grande longueur muni 
a une extremite d'un element filete male et a 1' autre 
extremite d'un element filets femelle. 

- Le composant tubulaire est muni a ses deux extremites 
d' elements filetes du meme type. 

L ' invention a egalement pour objet un train forme de compo- 
sants tubulaires tels qu'on peut les obtenir par le proc#de 
defini ci-dessus, dans lequel deux composants consecutifs 
sont mutuellement assembles par vissage du filetage male d'un 
element filete de l'un d'eux dans le filetage femelle d'un 
element filete de 1' autre, les butees d' arret correspondantes 
venant en appui mutuel, lesdits composants presentant sur 
leur peripherie exterieure des reperes d' orientation respec- 
tifs dont l'ecart ne depasse pas 10° entre deux composants 
consecutifs . 

L ' invention vise encore un composant tubulaire muni a ses 
deux extremites d' elements filetes comprenant un filetage 
male et un filetage femelle respectivement et des butees 
d' arret de vissage respectives, tel qu'on peut 1 'obtenir par 
ce meme procede, presentant sur sa peripherie exterieure un 
repere d' orientation et dans lequel lesdits elements filetes 
sont usines de telle facon que lorsque son filetage male est 
visse dans le filetage femelle d'un composant tubulaire 
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identique en amenant les butees d' arret correspondantes en 
appui mutuel, l'ecart entre les reperes d' orientation des 
deux composants ne d^passe pas 10°. 

5 Avantageusement, dans le train et dans le composant tubulaire 
selon 1' invention, ledit £cart ne depasse pas 5°. 

Les caracteristiques et avantages de 1' invention sont exposes 
plus en detail dans la description ci-apres, avec reference 
10 aux des sins annexes. 

La figure 1 represente schematiquement des calibres d' orien- 
tation male et femelle utilisables dans le proced£ selon 
1' invention , viss£s l'un dans 1' autre, leurs but<§es d' arret 
15 respectives gtant en appui rnutuel. 

La figure 2 represente schematiquement 1'un des calibres 
d r orientation de la figure 1 visse sur un element filete qui 
vient d'etre usine, a l'etape g) du procede. 

20 

La figure 3 represente schematiquement deux composants 
tubulaires mutuellement assembles par vissage. 

Pour la mise en oeuvre du procede il faut disposer d'au moins 
25 un calibre d' orientation, et de deux calibres d' orientation 
respectivement male et femelle s'il s'agit de rc§aliser un 
composant tubulaire muni a ses deux extremites d' elements 
filetes respectivement femelle et male. 

30 Deux tels calibres d' orientation sont representes sur la 
figure 1, a savoir un calibre male 1 et un calibre femelle 2, 
munis de reperes respectifs 3, 4 sous la forme de lignes 
s'etendant chacune selon une generatrice de la surface 
peripherique ext<§rieure du calibre correspondant . Ces 

35 calibres sont decrits en detail dans FR 2 559 580 A, auquel 
on pourra se reporter pour une description plus complete. 
Comme on le voit, lorsque les butees d' arret des deux 
calibres sont en appui rnutuel, les reperes 3 et 4 viennent en 
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alignement mutuel, c'est-a-dire se trouvent dans un meme 
demi-plan delimite par l'axe des filetages. 

La figure 2 represente schematiquement l'un des calibres 
5 d' orientation de la figure 1 visse sur un element filets 
correspondant usine a l'etape d) du procede selon 1' invention 
lors d'un essai pr^alable, par exemple le calibre femelle 2 
sur un element filete male usine a une extremite d'un 
composant tubulaire 10. A l'etape f), un repere d' orientation 
10 11 a Ste trac£ sur le composant 10, en alignement avec le 
repere 3 du calibre 1 ou avec le repere 4 du calibre 2 selon 
que 1' element filete non represente usin6 a l'etape b) a 
1 ' extremite opposee du composant 10 pr£sente un filetage mSle 
ou un filetage femelle. 

15 

On supposera dans la suite de cette description que la valeur 
de consigne. Q du decalage angulaire entre les reperes du 
composant et du calibre d' orientation est egale a 0.. II doit 
£tre bien entendu cependant que cette valeur peut §tre 

2 0 differente de 0, et peut par exemple dependre du couple qui 
sera applique lors du vissage des composants tubulaires pour 
former un train, notamment dans le cas de filetages coniques 
a serrage radial, et/ou de la quantite de graisse introduite 
dans les joints filetes. La valeur de consigne Q peut etre 

25 determinee par des essais prealables, en comparant le 
decalage angulaire obtenu entre deux composants en fin de 
vissage mutuel a celui observe entre l'un de ces composants 
et le calibre d ' or ientation correspondant a l'etape g) du 
procedS . 

30 

Dans le cas illustre, le rep&re 4 du calibre 2 est distant du 
repere 11 d'une longueur d'arc de cercle B, mesuree sur la 
circonference exterieure de diametre D du composant 10, cette 
longueur d'arc correspondant a un arc de a radians, avec 
35 a = 2B/D. Les reperes 4 et 11 sont done decales l'un par 
rapport a 1' autre d'un angle a. 

Compte tenu du decalage a, l'etape d) doit etre repetee en 
decalant axialement la position de depart de 1'outil d'une 
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quantity C=Px^. A 1' issue de la repetition de cette 
etape, celle de l'etape g) permettra normalement de constater 
que le decalage angulaire a est nul si Q = 0 ou de maniere 
general est egal a Q en valeur absolue. 

Les composants tubulaires peuvent alors §tre usines en 
utilisant le point de depart ainsi defini sans que les etapes 
g) et h) soient necessaires. 

On voit sur la figure 2 que le repere 11 s'etend sur une 
faible longueur du composant 10, au voisinage de 1 'element 
filete usine en second lieu. II s'agit en fait d'un second 
repere elementaire qui a ete trace dans 1 ' alignement axial 
d'un premier repere elementaire non represents, lui-meme 
trace au voisinage de 1 'element filete usine en premier lieu, 
a l'etape b) . II est en effet malcommode de tracer directe- 
ment sur un composant tubulaire de grande longueur, dans 
1' alignement du repere du calibre d' orientation utilise aux 
etape e) et f), un repere d'orientation s'etendant jusqu'a la 
region du second element filete. Pour determiner la position 
du second repere elementaire, on peut par exemple proceder 
comme suit. On localise au moyen d'un comparateur le point le 
plus eleve d'une circonference du composant tubulaire 
traversee par le premier repere elementaire. On fait tourner 
le composant dans le mandrin de maniere a amener le premier 
repere elementaire en regard de la pointe du comparateur. En 
conservant cette orientation du composant, on localise comme 
precedemment le point le plus eleve d'une circonference du 
composant tubulaire qui doit etre traversee par le second 
repere elementaire, et on trace celui-ci selon la generatrice 
sur laquelle s'appuie la pointe du comparateur, done dans 
1' alignement axial du premier repere elementaire. Bien 
entendu, on peut avoir recours a toute autre methode appro- 
priee permettant d'associer des points eloignes d'une meme 
generatrice, par exemple en utilisant un niveau a bulle pour 
localiser la generatrice superieure ou un fil a plomb pour 
localiser une generatrice situee a mi-hauteur du composant. 
On peut egalement utiliser le comparateur pour reperer le 
point le plus bas de la circonference ou le point extreme 
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gauche ou droit , comme vu selon l'axe longitudinal du 
compos ant 1 

Le coraposant tubulaire selon 1' invention peut §tre: 

- un tube de grande longueur muni S. une extremite d'un 
element filete male et a 1 ' autre extremite d'un element 
filete femelle; 

- un tube de grande longueur muni & ses deux extremites 
d' elements filetes du meme type, c 'est-a-dire tous deux males 
ou tous deux femelles; 

- un manchon muni a ses deux extremites d' elements filetes du 
meme type, par exemple d' Elements femelles; 

- un ensemble forme d'un tel tube et d'un tel manchon. 

Le composant tubulaire selon 1' invention, muni a ses deux 
extremites d' elements filetes comprenant un filetage: male et 
un f iletage femelle respectivement et des butees d' arret de 
vissage respectives, et pr<§sentant sur sa peripherie exte- 
rieure un repdre d' orientation, est caracteris6 notamment en 
ce que lesdits elements filetes sont usin^s de telle fagon 
que lorsque son filetage male est yisse dans le f iletage 
femelle d'un composant tubulaire identique en amenant les 
butees d'arrdt correspondantes en appui mutuel, le decalage 
angulaire entre les reperes d' orientation des deux composants 
ne depasse pas 10°. Un tel usinage des Elements filetes 
implique une disposition determinee des filetages par rapport 
aux butees d r arret. 

La section transversale d'un £iletage par un plan perpendicu- 
laire a son axe est une courbe fermee dont la distance 
minimale a l'axe correspond au rayon de fond de filet pour un 
filetage male ou au rayon de sommet de filet pour un f iletage 
femelle et dont la distance maximale a l'axe correspond au 
rayon de sommet de filet pour un filetage male ou au rayon de 
fond de filet pour un filetage femelle. Lorsqu'un filetage 
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male est visse dans un filetage feme lie conjugue, leurs 
sections trans ver sales par un meme plan sont sensiblement 
coincidentes . 

La figure 3 montre partiellement deux composants tubulaires 
identiques 10-1 et 10-2, represented en coupe sur le cote 
gauche de la figure. Le composant 10-1 comporte a une 
extremite un filetage male 13-1 et a son extremite opposee un 
filetage femelle 14-1 dans lequel est visse le filetage male 
13-2 du composant 10-2 jusqu'a mise en appui mutuel de butees 
d 'arret de vissage 16-1 et 15-2 associees respectivement aux 
filetages 14-1 et 13-2. Des reperes d ' orientation 17-1 et 
17-2 traces respectivement sur les composants 10-1 et 10-2 
sont alors mutuel lement decales d'une distance circonferen- 
tielle B correspondant a un decalage angulaire a. 

Comme indique plus haut, les sections transversales des 
filetages 14-1 et 13-2 par un plan arbitraire P2 situe a une 
distance axiale L des butees 16-1 et 15-2 sont sensiblement 
coincidentes. Les deux composants etant identiques, la 
section transversale du filetage 13-1 par le plan PI situe a 
la distance axiale L de la butee 15-1 associee au filetage 

13- 1, homologue de la section transversale du filetage 13-2 
par le plan P2, est decalee par rapport a cette derniere du 
meme angle a que le repere 17-2 par rapport au repere 17-1. 
Ce decalage angulaire a est egalement celui de la section 
transversale du filetage 13-1 par le plan PI par rapport a la 
section transversale par le plan P2 du filetage 14-1, qui 
coincide sensiblement avec celle du filetage 13-2. Ainsi, 
pour que le decalage angulaire entre les reperes 17-1 et 17-2 
ne depasse pas 10° et que le composant 10-1 soit done 
conforme a 1 'invention, le decalage angulaire entre les 
sections transversales des filetages male et femelle 13-1 et 

14- 1 par des plans radiaux PI et P2 situes a une meme 
distance axiale arbitraire L des butees d' arret 15-1 et 16-1 
qui leur sont respectivement associees ne doit pas depasser 
10°. 
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Revendic at. ion s . 

1. Procede pour realiser un composant tubulaire (10-1) muni 
a chacune de ses deux extremities d'un element filete compre- 
5 nant un filetage male (13-1) ou femelle (14-1) et une butee 
d'arret de vissage (15-1/ 15-2), propre & faire partie d'un 
train de composants tubulaires dans lequel deux composants 
cons^cutifs (10-2, 10-1) sont mutuellement assembles par 
vissage du filetage male (13-2) d'un element filete de l'un 
•10 d'eux dans le filetage femelle (14-1) d'un element filete de 
1' autre, les butees d'arret correspondantes (15-2, 16-1) 
venant en appui mutuel, le procede comprenarit les etapes 
suivantes : 

a) montage du composant (10) dans le mandrin d'un tour; 
15 b) usinage a l'aide du tour d'un premier element filete 

a une extremite du composant; 

c) retournement du composant dans le mandrin du tour; et 

d) usinage a l'aide du tour d'un second element; filete 
a 1' autre extremite du composant, en utilisant un outil 

2 0 d' usinage qui se deplace par rapport au bati du tour sjelon un 
programme de commande a partir d'une position donn£e, 
caract^rise en ce que: .< 

* entre les etapes b) et c) 

e) on visse sur le premier element filets un calibre 
25 d' orientation comportant un filetage conjugue de celui du 

premier element filete et une butee d'arret de* vissage et 
presentant un repere a sa peripherie exterieure, pour amener 
en appui mutuel les butees d'arret de 1' element filete et du 
calibre d ' orientation ; 
30 f ) on trace sur la peripherie exterieure du composant un 

repere d' orientation aligne axialement avec le repfere du 
calibre d' orientation; 

* lors de l'etape c) on dispose le composant de telle maniere 
que son repere d 'orientation se situe par rapport au mandrin 

35 dans la meme position angulaire que lors de l'etape f); 

* lors de l'etape d) la position de depart de 1' outil est 
definie d'apres au moins un essai preliminaire dans lequel 
les etapes a), b), e), f ) , c) et d) sont suivies des etapes 
suivantes : 
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g) on visse sur le second element filete un calibre 
d' orientation (2) comportant un filetage conjugue de celui du 
second element filete et une butee d' arret de vissage et 
presentant un repere (4) a Sa peripherie exterieure, pour 
amener en appui mutuel les butees d' arret de 1' Element filete 
et du calibre d' orientation, 

le calibre d' orientation utilise lors de l'etape g) etant 
identique a celui utilise^ lors de l'etape b), si les fileta- 
ges des premier et second elements fiietSs sont tous deux 
males ou tous deux femelles, et les filetages des calibres 
d' orientations utilises lors des etapes b) et g) etant 
propres a se visser l'un dans 1' autre et leurs reperes etant 
mutuellement alignes axialement dans la position d«§finie par 
leurs butees d' arret respectives, si les filetages des 
elements filetes sont l'un male et 1' autre femelle; et 

h) on compare le decalage angulaire entre les reperes 
(11, 4) du composant et du calibre d ' orientation a une valeur 
de consigne Q predSfinie et on definit la nouvelle position 
de depart de l'outil d'usinage corame etant decalee axialement 
par rapport a la position initiale d'une quantite determinee 
en fonction du sens et de 1' amplitude de l'ecart eventuel 
constate . 



2. Precede selon la revendication 1, dans lequel le 
decalage axial de la position de depart de l'outil d'usinage 
comprend une quantite 



C = P x 



P etant le pas du filetage et a Itant la valeur dudit ecart 
mesuree en radians. 

3. Precede selon la revendication 2, dans lequel ladite 
quantity C est calculee selon la formule 

_ , It D 2 

B etant la longueur de l'arc de cercle s'etendant, sur une 
surface peripherique de diametre D du composant, entre le 
repere de celui-ci et le demi-plan axial contenant le repere 
du calibre d 'orientation, cet arc ayant pour valeur a 
radians . 
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4. Procede selon l'une des revendications precedentes, dans 
lequel le ' repere d' orientation du composant comprend un 
premier repere 41ementaire trace dans 1 ' alignement axial du 
repere du calibre d' orientation dans la region du premier 
5 element filets, et un second repere elementaire trac<§ ensuite 
dans la meme position angulaire que le premier repere 
elementaire, dans la region du second element filet£. 

5. Proc6d<§ selon l'une precedentes, dans lequel le premier 
10 Element filets comprend un filetage male. 

6. Procede selon l'une des revendications precedentes, dans 
lequel le composant tubulaire comprend un tube de grande 
longueur muni d'un Element filete male. a chaque extremite et 

15 un manchon de faible longueur muni d'un Element filete 
femelle a chaque extremity, un Element filete male Stant 
visse" en position dans un element filets femelle du manchon. 

7. Procede selon l'une des revendications la 5, dans 
20 lequel le composant tubulaire est un tube de. grande longueur 

muni a une extremite d'un Element filetS male et a autre 
extremite d'un Element filets femelle. 

8. Procede selon l'une des revendications 1 a 5, dans 
25 lequel le composant tubulaire est muni a ses deux extremit<§s 

d' elements filetes du mdme type. 

9. Train form«§ de composants tubulaires tels qu'on peut les 
obtenir par le proceed selon l'une des revendications 

30 precedentes, dans lequel deux composants consecutifs (10-2, 
10-1) sont mutuellement assembles par vissage du filetage 
male (13-2) d'un Element filete de l'un d'eux dans le 
filetage femelle (14-1) d'un Element filete de l'autre, les 
butees d'arret correspondantes (15-2, 16-1) venant en appui 

35 mutuel, lesdits composants presentant sur leur peripherie 
exterieure des reperes d' orientation respectifs dont le 
decalage angulaire ne depasse pas 10° entre deux composants 
consecutifs . 



ler aepoi 



10. Composant tubulaire (10-1) muni a ses deux extremites 
d' elements filet^s comprenant un filetage male (13-1) et un 
filetage femelle (14-1) respectivement et des butees d' arret 
de vissage respectives (15-1, 16-1), tel qu'on peut l'obtenir 

5 par le procede selon l'une des revendications 1 a 8, presen- 
tant sur sa peripherie exterieure un repere d' orientation et 
dans lequel lesdits elements filetes sont usines de telle 
fagon que lorsque son filetage male est visse dans le 
filetage femelle d'un composant tubulaire . identique en 
10 amenant les butSes d' arret correspondantes en appui mutuel, 
le decalage angulaire entre les reperes d' orientation des 
deux composants ne depasse pas 10°. 

11. Composant tubulaire selon la revendication 10, dans 
15 lequel le decalage angulaire entre les sections transversales 

des filetages male et femelle (13-1, 14-1) par des plans 
radiaux (PI, P2) situes a une m§me distance axiale (L) des 
butees d' arret (15-1, 16-1) qui leur sont respectivement 
associees ne depasse pas 10°. 

20 

12. Train ou composant tubulaire selon l'une des revendica- 
tions 9 a 11, dans lequel ledit decalage angulaire ne depasse 
pas 5°. 
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